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(57) L'invention concerne les pivots pour dents. 

Elle se rapporte a un pivot comprenant un corps allonge au 
centre duquei est place un fit ou un filament 16. eventuelle- = 
ment forme d un metal. Le filament central est entoure d une 
resine synthetique moulee, avantageusement chargee de fibres. £5; 
Si le pivot doit 6tre retire, sa tete est fraisee, le filament 
central est retire, et le.reste du pivot est retire par fraisage j 
avec utilisation du canal forme comme guide. 

Application a la chirurgie dentaire. 
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La presente invention concerne un pivot pour, dent 
ainsi qusdes procedes pour sa fabrication. Elle concerne 
plus precisement un pivot forme d'un materiau composite 
arme. 

Les pivots dentaires da type decrit dans le present 
memoire sont utilises en chirurgie dentaire quotidienne 
pour la reparation des structures des dents qui ont ete 
deteriorees. une telle dent reparee est schematiquement 
representee sur les figures la et lb. La figure la est une 
coupe longitudinale d'une dent i qui a ete reparee, apres 
disparition de la couronne (partie superieure de la dent) 
legerement au-dessus du niveau 2 de la gencive. La racine 3 
de la dent a un canal principal 4 qui a ete traite odonto- 
logiquement. Le canal traite 4 de la racine contient un axe 
ou pivot dentaire 5 qui est fermement raccorde aux parois 
du canal de la racine par un citnent ou un autre materiau de 
fixation. 

La tete 6 du. pivot 5 depasse du niveau 7 de la dent 
deterioree et constitue la base de la reparation de la dent 
20 deterioree. Un moule 8 est rempli d'un materiau 9 de rem- 
plissage. Lorsque la preparation du materiau de remplissage 
a ete realisee, le nouveau noyau est recouvert d'une cou- 
ronne artificielle si bien que la reparation de la dent est 
terminee. 

La figure lb est une coupe de la dent de la figure 
la par le plan horizontal A-A. On note sur cette figure que 
le ciment 10 entoure le pivot 1. En outre, deux gorges 11 
sont representees et sont decrites plus en detail dans la 
suite. 

Les pivots de dents du type represents sur la figure 
1 sont utilises couramment en dentisterie, et les pivots 
connus sont formes de metaux. Certains des pivots de la 
technique anterieure presentent plusieurs inconvenients qui 
sont supprimes par le pivot selon 1' invention comme l'in- 
dique la description qui suit. 

L' invention concerne done un pivot pour dent ayant 
d'excellentes caracteristiques mecaniques et autres. 
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L f invention concerne des procedes permettant une 
fabrication commode des pivots selon l 1 invention. 

On a constate, selon une autre caracteristique de 
l f invention, qu'il etait possible de mettre en oeuvre la 
5 nature composite originale du pivot selon 1 1 invention pour 
la formation d'un pivot de dent qui peut etre facilement 
retire par le chirurgien-dentiste, avec une deterioration 
minimale ou nulle de la dent. 

L ! invention concerne aussi un pivot pour dent qui, 
10 tout en conservant ses proprietes de resistance mecanique, 
peut etre demonte et retire facilement et rapidement. 

Comme peuvent le noter les hommes du metier, la 
possibility d' extraction d'un pivot qui a ete cimente fer- 
mement et de maniere definitive dans la dent constitue un 
15 progres considerable par rapport aux pivots connus. Les 
pivots de la technique anterieure sont formes. d'un metal, 
et leur extraction est difficile, fastidieuse et dangereuse 
pour la dent. Cependant, la necessite de reparations sup- 
plementaires non prevues de la dent traitee rend necessaire 
20 parfois 1* extraction du pivot. 

L ' invention concerne une solution tres commode a ce 
probleme, comme 1 1 indique la description qui suit. 

Le pivot de dent realise d'uhe matiere composite 
armee selon 1 ' invention se caracterise en ce qu ' il comporte 
25 un fil ou filament pratiquement central autour duquel une 
resine synthetique est moulee, cette resine synthetique 
contenant de preference des fibres. Dans un mode de reali- 
sation prefere de 1* invention, les fibres placees autour 
et/ou la resine synthetique placee autour ne sont pas 
30 fixees au filament central. 

Bien que' de telles fibres puissent etre disposees 
d'un certain nombre de manieres differentes dans le mate- 
riau composite, dans un mode de realisation prefere de 
1' invention, les fibres sont enroulees autour du fil ou 
35 filament central. Cependant, un tel filament central n'est 
pas necessaire lorsque le pivot selon 1' invention est rea- 
lise par un procede d* extrusion avec traction ou de moulage 
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par injection. Les fibres sont impregnees de resine. La 
resine permet la -liaison-entire les fibres et le filament 
central et entre les fibres elles-memes*. 

' La fibre enrobee dans la resine synthetique est de 
preference choisie parmi le polyethylene, et en particulier 
le HP-PE (polyethylene de performances elevees), le poly- 
propylene et notamment le HP-PP (polypropylene de perfor- 
mances elevees), la ceramique, le carbone, le graphite, le 
"Nextel" 312 ou 440, Al^, le quartz, le verre, la silice 
relativement pure, Si0 2 ou le "Kevlar". 

Le fil. ou filament central, qui est avantageusement 
forme d'un metal dans un autre mode de realisation prefere 
de 1' invention, peut aussi etre constitue d'une fibre choi- 
sie parmi les fibres precitees. Lorsqu'un filament central 
non metallique est utilise cependant, un autre dispositif 
doit assurer une opacite du pivot aux rayons X afin qu'il 
puisse etre identifie par radiographie. L'operation peut 
etre obtenue, de maniere bien connue des specialistes, par 
addition de charges radiographiquement opaques a la resine 
20 synthetique. 

Selon un mode de realisation prefere de 1' invention, 
le rapport ponderal de la fibre et de la resine synthetique 
est compris entre environ 55/45 et 75/25. Bien que le rap- 
port de la fibre et de la resine synthetique puisse etre 
25 determine dans chaque cas par le specialiste, en fonction 
des proprietes voulues de resistance mecanique du materiau, 
les valeurs indiquees precedemment sont utiles de facon 
generale a cet effet. 

Le diametre du filament central doit etre compris 
entre environ 0,1 et 0,5 mm. Une gamme tres avantageuse de 
diametres est comprise entre 0,2 et 0,4 mm. Le role du 
filament central est de donner une resistance mecanique 
suffisante au pivot dentaire. En consequence, le diametre 
du filament central est impose dans chaque cas par les 
35 proprietes voulues pour le pivot utilise. 

Lorsqu'un metal est utilise, un metal avantageux est 
choisi parmi les aciers inoxydables et les alliages de 
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titane qui sont compatibles biologiquement * De preference, 
les. aciers inoxydables spnt ceux de la serie 300 ou 400 SS 
.et les aciers inoxydables PH qui peuvent etre traites ther- 
miquement . 

5 La resine synthetique peut etre une resine quel- 

conque qui peut etre utilisee de fagon convenable pour la 
formation d'un corps d ! un materiau composite, par exemple 
le pivot dentaire selon I 1 invention, dans la mesure ou la 
resine utilisee est biologiquement compatible- Des resines 

10 synthetiques preferees sont les resines acryliques, le- 
polyethylene, le polypropylene, le polycarbonate, les 
resines epoxydes, les polysulf ones, les resines "BISGMA" , 
le "Nylon" 6 et 1 • "isosite" . 

Dans un mode de realisation prefere de 1' invention, 

15 le filament central est traite par un agent de demoulage. 
Ainsi, lorsque le pivot doit etre retire, le filament cen- 
tral est expose et est retire d'une maniere relativement 
commode. Les fibres restantes qui l'entourent et la matiere 
synthetique peuvent alors etre facilement retirees a la 

20 f raise, 

Dans un autre mode de realisation prefere de 1' in- 
vent ion, le filament central est revetu d'un materiau ayant 
un faible coefficient de frottement statique. Ainsi, l 1 ex- 
traction du filament central est facilitee par la reduction 

25 de la resistance presentee par le filament lors de I 1 appli- 
cation d'une force de traction. 

Dans un autre mode de realisation prefere de 1' in- 
vention, le filament central est revetu d'un materiau de 
demoulage choisi parmi les materiaux a base de "Teflon" et 

30 de silicone - 

De preference, la longueur du filament central est 
inferieure a la longueur totale du pivot. Ceci permet un 
reglage de la longueur du pivot sans que le filament cen- 
tral soit expose. 

35 Le pivot dentaire selon 1 1 invention doit ppsseder 

des proprietes mecaniques qui lui permettent de supporter 
les contraintes qui lui appliquees lors de la mastication. 
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En particulier, il doit avoir une double charge de cisail- 
lement d ' au moins 100 N pour un pivot de 1 mm de diametre, 
la charge etant mesuree suivant la norme ASTM B565-76. 
Cependant, on peut obtenir, avec le pivot selon 1' inven- 
tion, des charges doubles de cisaillement qui sont normale- 
ment bien superieures, par exemple de 500 N. 

Dans un mode de realisation prefere de 1* invention, 
le pivot a au moins une gorge permettant la sortie de 
l'exces de ciment et empechant la rotation du pivot, la 
gorge ou les gorges etant sensiblement paralleles a l'axe 
du pivot. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 1 inven- 
tion seront mieux compris a la lecture de la description 
qui va suivre d'exemples de realisation, faite en reference 
15 aux dessins annexes sur lesquels, les figures la et lb 
ayant deja ete decrites : 

les figures 2a a 2c representent un exemple de pivot 
selon 1' invention, en elevations laterales et en vue de 
bout ; 

la figure 3 est une coupe agrandie d'un pivot selon 
1 ' invention ; 

la figure 4 est un schema illustrant une operation 
d ' enroulement de filaments utilisee pour la fabrication 
d'un pivot selon 1 ' invention ; et 

la figure 5 est un schema representant un exemple de 
procede d* extrusion avec traction, utilise pour la fabrica- 
tion d'un pivot selon 1' invention. 

Un pivot selon 1 1 invention est represents schemati- 
quement sur les figures 2a a 2c. La figure 2a est une ele- 
vation laterale du pivot sur laguelle apparait le cote plat 
d'une tete 12 du pivot. La tete plate, ainsi que les gorges 
13, sont formees dans ce mode de realisation afin que 'ie 
pivot puisse etre facilement manipule par le chirurgien- 
dentiste. Cependant, ces caracteristiques ne sont pas pri- 
mordiales selon 1' invention comme peuvent le noter les 
hommes du metier. Une gorge au moins 14 est formee dans le 
pivot. Cette gorge a deux roles, d'une part elle permet 
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1' evacuation de I'exces de ciment lors de la fixation, et 
diminue ainsi les contraintes residuelles, et d' autre part 
elle maintient en position le pivot dans la racine et 
empeche se rotation. Le pivot a en outre une extremite 15 
5 de forme hemispherique ou d' ogive, comme les pivots uti- 
lises normalement a cet effet, empechant la creation de 
contraintes excessives contre les parois du canal de la 
racine et dans la region apicale. 

La figure 2b represente le pivot de la figure 2a 

10 apres une rotation de 90° autour de son axe, c f est-a-dire 
que la partie mince de la tete est observee lateralement. 
La figure 2c est une coupe du pivot de la figure 2a suivant 
■la ligne A-A. Sur la figure 2c, le filament central 16 
apparait clairement. En outre, dans ce mode de realisation 

15 particulier de 1' invention, deux gorges events 14 sont 
presentes. 

La figure 3 est une coupe d ' un pivot ayant un fila- 
ment central amovible, dans un mode de realisation prefere 
de 1' invention. 

20 Le filament central 16 apparait nettement sur la 

figure. L 1 extremite inferieure 17 du filament 16 est placee 
a 1 a 2 mm environ au-dessus de 1 ' extremite 15 de forme 
hemispherique du pivot, si bien que de petits reglages de 
longueur sont possibles. L ' extremite superieure 18 du fila- 

25 ment central est aussi a environ 1 a 2 mm au-dessous de la 
partie superieure de la tete 12 du pivot. Ceci evite une 
exposition intempestive du filament central pendant une 
rehabilitation corono-radiculaire de la dent. 

Lprsque le pivot doit etre retire, la tete 12 est 

30 fraisee jusqu'a ce que 1' extremite superieure 18 du fila- 
ment central 16 soit atteinte, le filament central est 
arrache et le reste du pivot est retire par fraisage, avec 
utilisation avantageuse du canal central vide du filament 
comme axe de fraisage. 

35 Le pivot selon l. 1 invention peut etre fabrique par. 

differents procedes connus dans la technique, Des procedes 
avantageux sont l 1 extrusion avec traction, le tressage, 
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1 'enroulement de filaments et le moulage par injection. Ces 
procedes sont bien connus de I'homme du metier et on ne les 
dScrit done pas en detail. 

Cependant, on considere maintenant quatre procedes 
preferes de fabrication, rapidement et par raison de 
clarte. 

Enroulement de filaments 

Dans ce procede d 1 enroulement de filaments (figure -4) , des 
fibres 20 sont enroulees sur un mandrin rotatif 22 a partir 
d'un emplacement fixe. Le mandrin rotatif, dans le cas du 
pivot selon 1' invention, constitue le filament central. Les 
fibres sont distributes par une tete 24 qui est mobile en 
translation, avec des angles regies permettant une optimi- 
sation des proprietes mecaniques. L ' angle peut varier entre 
de faibles angles par rapport a I'axe pour les enroulements 
"longitudinaux" et des angles eleves de "cerclage", proches 
de 90°. Dans le cas d'un enroulement de type humide,* la 
resine est appliquee pendant I'etape d 1 enroulement. Dans le 
procede d ' enroulement a sec, les fibres sont prealablement 
impregnees. La polymerisation peut etre realisee a tempera- 
ture ambiante ou a temperature elevee, sans ^ mise sous 
pression. 

Extrusion avec application d'une traction 

Cette technique permet la fabrication de profiles, 
tels que le pivot selon 1' invention, a partir de matieres 
composites et de maniere continue. La. figure 5 represente 
schematiquement ce procede. Le fibres et le filament cen- 
tral 30 sont tires et orient§s avec 1 T angle permettant 
1' optimisation des proprietes mecaniques. L 1 ensemble sec et 
oriente forme . par les fibres est mis en forme de fagon 
continue sur un mandrin cylindrique. L T ensemble des fibres 
orientees est impregne dans un reservoir 32 par pompage de 
la resine. L'exces de resine retombe dans le reservoir 32 
et l r ensemble impregne passe dans une filiere de mise en 
forme 34 et une filiere chauf fee 36 qui lui donne la confi- 
guration finale voulue (forme de pivot). Des rouleaux de 
traction 38 et une lame de coupe 40 sont ensuite disposes.' 
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La polymerisation peut etre realisee a temperature ambiante 
ou a temperature elevee. 
Moulage par injection 

L' operation de moulage par injection permet la fa- 
5 brication de pivots composites termines automatiquement et 
avec des debits eleves. Dans ce procede, les fibres sont 
decoupees puis melangees a la resine. Le melange est 
chauffe jusqu'a ce que la resine fonde et le melange est 
alors injecte a pression elevee dans un moule froid ferme. 

10 L* injection a pression elevee est provoquee par un piston a 
vis avancant rapidement. La resine se refroidit rapidement 
dans le moule lorsque la pression continue a etre appliquee 
par le piston. Le pivot refroidi est termine et est alors 
retire du moule. 

15 Tressage 

Le tressage est un procede rapide de mise en forme 
d'une armature. Dans ce procede, les fibres sont placees 
autour du filament central en etant tissees sous une forme 
tubulaire. Les fibres peuvent etre seches, humides ou prea- 

20 lablement impregnees. Dans le cas du tressage de fibres 
seches, la resine est impregnee ensuite soit par moulage 
par transfert soit par toute autre technique convenable. 
Dans le cas du tressage de type humide, la polymerisation 
peut etre realisee a temperature ambiante ou a chaud. Dans 

25 le cas du tressage de fibres prealablement impregnees, la 
polymerisation peut etre realisee dans un four ou a 1 ' auto- 
clave. L f operation de tressage peut etre combihee a 1' ex- 
trusion avec traction. 

Quel que soit le procede de fabrication, la configu- 

30 ration finale peut etre donnee au pivot soit par usinage, 
soit par moulage soit par ces deux procedes. 

Dans un mode de realisation prefere de 1' invention, 
la configuration du pivot final est donnee par moulage a 
chaud. Pendant cette operation, les deux extremites du 

35 pivot sont formees par de la resine en exces, constituant 
les extremites libres du filament. La porosite du materiau 
est reglee a la valeur la plus faible possible qui ne 
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depasse pas de preference 3 %. 

La surface du pivot est aussi importante pour un 
fonctionnement optimal du pivot. II est avantageux a cet 
effet de faire subir des traitements de surface au pivot. 
De tels traitements de surface sont bien connus des hommes 
du metier et comprennent par exemple le sablage ou la pro- 
jection de perles de verre, le passage d'un papier de verre 
fin destine a rendre la surface rugueuse, et le nettoyage 
de la surface rugueuse par un solvant, de l'eau ou par 
utilisation d'une autre technique de nettoyage assurant une 
adherence optimale. 

Comme peuvent le noter les hommes du metier, le 
Pivot dentaire selon 1- invention a d • excellentes caracte- 
ristiques et presente des avantages importants par rapport 
aux pivots classiques. Par exemple, le materiau composite 
formant le pivot assure une excellent liaison avec le 
ciment qui l'entoure. La force de cisaillement de la liai- 
son par le ciment avec la surface composite est bien supe- 
rieure a celle qui est obtenue avec une surface metallique, 
par exemple de titane ou d'acier inoxydable, dont sont 
realises les pivots de la technique anterieure.. En outre, 
la resistance mecanique de la liaison et la facilite d' ins- 
tallation reduisent les contraintes lors de la mise en 
place, ces contraintes etant souvent responsables de la 
cassure de la racine dans le cas des pivots classiques. En 
outre, le pivot peut etre retire de maniere relativement 
facile par fraisage, alors que ceci ne peut pas etre rea- 
lise facilement dans le cas de pivots d'un metal dur. 

La description qui precede a ete donnee a titre 
purement illustratif et non limitatif car de nombreuses 
modifications sont possibles. Par exemple, les materiaux et 
precedes de construction utilises peuvent etre dif ferents 
et des materiaux s'opposant a la liaison ou reduisant le 
frottement peuvent etre utilises comme revetement du fila- 
ment central, dans le cadre del' invention. 

Bien entendu, diverses modifications peuvent etre 
apportees par l'homme de l'art aux pivots qui viennent 
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d'etre decrits uniquement a titre d'exemples non limitatifs 
sans., sortir du cadre de 1' invention- 
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RE VEND I CAT I ONS 

1. Pivot pour dent, forme (Tune matiere composite 
armee, caracterise en ce qu ' il comprend un fil ou filament 
pratiquement central (16) autour duquel est moulee une 

5 resine synthetique, cette resine contenant de preference 
des fibres. 

2. Pivot selon la revendication 1, caracterise en ce 
que la resine synthetique contient des fibres. 

3. Pivot selon la revendication 2, caracterise en ce 
10 que les fibres sont enroulees autour du fil ou filament 

central (16). 

4. Pivot selon la revendication 3, caracterise en-ce 
que les fibres sont choisies parmi le polyethylene HP-PE, 
le polypropylene HP-P P/ la ceramique, le carbone, le gra- 
phite, le "Nextel" 312, le "Nextel" 440, Al^, le quartz, 
le verre, la silice relativement pur, Si0 2 et le "Kevlar* . 

5. Pivot selon l'une quelconque des revendications 1 
a 4, caracterise en ce que le fil ou filament central (16) 
est forme de fibres choisies parmi le polyethylene HP-PE, 
le polypropylene HP-PP, la ceramique, le carbone, le gra- 
phite, le "Nextel" 312, le "Nextel" 440, Al^, le quartz, 
le verre, la silice relativement pure, Si0 2 et le "Kevlar". 

6. Pivot selon l'une quelconque des revendications 1 
a 4, caracterise en ce que le fil ou filament central (16) 

25 est forme d'un metal. 

7. Pivot selon la revendication 6, caracterise en ce 
que le metal est choisi parmi l'acier inoxydable et les 
alliages de titane, l'acier inoxydable etant de preference 
choisi dans l'une des series 300 et 400 SS et les aciers 
inoxydables PH qui peuvent etre traites thermiquement et 
qui sont compatibles biologiquement. 

8. Pivot selon la revendication 1, caracterise en ce 
que le rapport ponderal des fibres et de la resine 
synthetique est compris entre environ 55/45 et 75/25. 

35 9 ' Pivot selbn la revendication 8, caracterise en ce 

que le diametre du filament central est compris entre 
environ 0,1 et 0,5 mm. 
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10. Pivot selon la revendication 9, caracterise en 
ce que la resine synthetique est choisie parmi le polyethy- 
lene, le polypropylene, : les resines acryliques, le polycar- 
bonate, les resines epoxydes, - le polysulfone, la resine 

5 "BISGMA", le "Nylon" 6 et l fM isosite". 

11. Pivot selon la revendication 1, caracterise en 
ce que sa double charge de cisaillement est au moins egale 
a 100 N pour un pivot de 1 ram de diametre, mesuree suivant 
la norme ASTM B565-76. 

10 12. Pivot selon la revendication 1, caracterise en 

ce qu'il a au moins une gorge (14) permettant la sortie de 
l'exces de ciment et empechant la rotation du pivot, la 
gorge ou les gorges etant sensiblement paralleles a l T axe 
du pivot, 

15 13. Pivot selon la revendication 11, caracterise en 

ce que les fibres et/ou la resine synthetique placee autour 
ne sont pas liees au filament central. 

14. Pivot selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le filament central est traite par des agents de 

20 demoulage compatibles biologiquement . 

15. Pivot selon la revendication 14, caracterise en 
ce que le filament central est revetu d ' une matiere ayant 
un faible coefficient de frottement statique. 

.16. Pivot selon la revendication 15, caracterise en 
25 ce que le filament central est revetu d ' un materiau de 
demoulage a base de "Teflon" ou d'une silicone. 

17. Procede de fabrication d'un pivot pour dent 
selon la revendication 1, caracterise en ce qu ' il est 
choisi dans le groupe comprenant le procede d' extrusion 

30 avec application d ! une traction et le procede de tressage. 

18. Pivot selon la revendication 1, caracterise en 
ce qu ! il est fabrique par mise en oeuvre du procede selon 
la revendication 17. 
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